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L. RIASSUNTO 



Dispositivo e processo dl estrazione di preforme (5) in materia plastica da 
bicchlerini comprendente una piastra (23), vincolata a un tavolo dl supporto (20, 
21), In cui sono previste fessure (26) dlrltte e disposte parallellamente, ogni 
> fessura (26) essendo prowlsta di tratti piO larghl e dl restrlnglmentl (29, 30), dl 

larghezza (L2) inferlore al diametro della baga (9) della prefonma, tale da 
pennettere I'inserimento della baga (9) nella fessura (26) attraverso II tratto pICi 
lai^o. La piastra (23) viene quindi fatta traslare lungo la direzlone (D) di 
iunghez2:a determinata fino a che I restringlmenti si posizionino sotto la baga e 
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DESCRIZIONE 20 Q 3 a 

TItolo: «Dispositivo e processo di estrazlone di oggetti In materia ^ 
plastica» 

A nome: SlPA Socleta Industrializzazione Progettazione Automazione 
S.p.A 

di nazionalita italiana 

con sede in Vittorio Veneto (TV) - Via Caduti del Lavoro, 3 
Inventori: Matteo ZOPPAS, Massimo CORAM, Jader PAVANETTO 
Depositato 11 con 11 numero 

•k k* kkk kk k 

Campo dell'lnvenzione 

La presente invenzlone si riferisce a un dispositive di estrazlone di 
oggetti in materia plastica da disposltlvi di raffreddamento, In particolare 
per rimpiego su impianti per io stampaggio ad iniezlone in 
contemporanea di pluralita di articoli plastlcl, quail le "preforme", che 
sono destinate ad essere successivamente sofflate per essere 
trasformate In contenltori, specialmente bottlglie o vasetti In plastica. La 
presente Invenzione si riferisce anche al relative processo di estrazlone. 
State della tecnica 

Nel campo del contenitori, in particolare per allmenti, e plu In particolare 
di contenltori per liquidi, si e da tempo affermato i'utilizzo di material! 
plastic!, tra i quail risuita molto dilTuso 11 PET (polietilene tereftalato). Tali 
contenitori, pur potendo essere di vari tipl, verranno qui indicati 
genericamente con ii nome di bottlglie, che rappresentano in effetti 1 
contenitori piu utilizzati. 
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Eslstono due tipl princlpali di processi dl produzione di bottiglie di 
plastica. in entrambi i quali si produce un prodotto intemnedio, la 
cosiddetta preforma. II primo tlpo dl processo viene chiamato processo 
monostadio e le relative macchlne di stampaggio e di soffiagglo 
necessarie a metterlo in opera definiscono un impianto monostadio, 
poiche sono atte a realizzare In modo continuo ed automatico 11 complete 
processo di trasformazione del materiale plastico a partire dalla state 
granulare, fino ai contenitori finali pronti all'uso. 

II secondo tipo di processo si svolge sostanzialmente come 11 precedente 
con la differenza che dopo I'lniezione per stampaggio delle pretbmne, 
queste ultima sono fatte raffreddare fino ad una determinata temperatura 
e tenute in un luogo di stoccaggio intenmedio dove si raffreddano fino 
alia temperatura ambiente. La parte del processo relativa al soffiaggio si 
svolge in tempi successivi e in questo case 6 necessario sottoporre 
preliminarmente le preforme ad un riscaidamento per renderie 
sufficientemente plastiche da sottostare alio stadlo dl soffiaggio. 
La prima fase del processo dl produzione dl contenitori, che comprende 
lo stampaggio per iniezione di preforme, viene effettuato mediante 
stampi prowisti di una plurality di cavity di iniezione nelle quali viene 
iniettato un flusso di resina alio state fliso e che rimangono chiusi per un 
tempo detemninato, sufficiente a consentire 11 raffreddamento e la 
conseguente solldificazione delle prefomne, cosl da consentlme una 
manipolazione senza 11 rischio di defonnarie. Poiche durante tale fase di 
raf&eddamento e d! consoildamento delle prefomne, lo stampo 6 tenuto 
chiaso ed impegnato, quanto piu e lunga la fase di raffreddamento 
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airintemo dello stampo. tanto plu ne risulta rallentato il processo di 
stampaggio. Infatti solo dopo che lo stampo e liberato dalle preforme 
esso pud essere utilizzato per il cicio successive. 
E' da tenere presente che la fase completa dl iniezione comprende la 
chiusura del semistampi, riniezlone detia resina fluida nelle cavita, il 
raffreddamento dl delta resina e il consolldamento della struttura delle 
rispettive preforme per consentlme la manipolazione, Tapertura del 
semlstampi e Testrazlone delle preforme. Questa fase, che condiziona 
direttamente la produttivita deirimpianto di produzione di contenltori, ha 
una durata superiore alle altre fasi operative successive svolte 
dall'impianto, difficilmente risulta abbreviabile, pertanto si d cercato 
soprattutto dl rldun-e il tempo di raffreddamento airintemo dello stampo e 
di effettuame una parte sostanzlale dopo che si sono estratte le 
preforme fuori di esso. 

Con rincremento della produttivita degll Implanti dl produzione di bottiglie 
e altri tipi di contenitori di plastica si 6 fatta sempre plu forte Tesigenza di 
realizzare macchine di stampaggio sia monostadio che bistadio nel quale 
gli stamp! rimangano impegnati nella operazione di iniezione e 
raffreddamento il minor tempo possibile. 

Impianti di stampaggio/soffiaggio della tecnica nota provano a realizzare 
questo, estraendo il piu presto possibile, dopo I'operazione di iniezione, 
le preforme facendo proseguire la fase dl raffreddamento in particolari 
piastre di raffreddamento prowiste di bicchierini. Sono note piastre di 
raffreddamento che prevedono mezzi per il raffreddamento forzato delle 
preforfne utilizzanctQ la circolazione di fluid! raffreddanti. 
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Sulla piastre di raffreddamento 6 previsto un numero di bicciiierini. che 
hanno generalmente forma * complementare a quella estema delle 
preforme e nei quali i bicciiierini sono tenuti in posizione e raffreddati con 
un sistema a ricircolo di liquido di raffreddamento. II vantaggio 
dell'impiego di tali bicchierini ponsiste nel fatto che viene quasi eliminata 
la defbrmazione della struttura delle prefomie nel corso del 
raf^eddamento della plastica. 

Un ulteriore mezzo utilizzato per accelerare ancora di piCi II cicio 
produttivo di stampagglo in impianti di stampaggio/soffiaggio noti 6 
quelle dl prevedere sulla piastra di raffreddamento bicchieri di 
raffreddamento In numero multlplo. per esempio un multiple doppio o 
tripio, del numero dl cavity di stampaggio present! in uno stampo di 
iniezione. In tal mode, mentre nello stampo si effettua riniezione di un 
detemiinato cicIo di prefomne, le prefonme del o dei cicli precedent! gia 
precedentemente estratte e tenute nei bicchierini della piastra dl 
raffreddamento, svolgono I'opera di raffreddamento. Pertanto, 
scegliendo opportunamente 11 numero di bicchieri, la durata della fase di 
raffreddamento puo essere regolata circa il doppio o il tripio del tempo 
corrispondente al cicIo di iniezione nello stampo. Un impianto di 
stampaggio per iniezione del tipo sopra descritto 6 divulgate nel 
documento IT-PN2000A000006. 

Questo impianto risulta alquanto complicate da realizzare e da gestire. 
Inoltre esse prevede un numero di component! elevate che ne rendono 
costosa-laT.costruzione e la manutenzione. I! sistema di estrazione delle 

^ 1 ' 

preforme dalla tori'etta di raffreddamento risulta piuttosto complesso 
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perchS prevede un gran numero di attuatori idraulici o pneumaticl. 
Sommario deirinvenzione 

La presente invenzione ha per oggetto un dispositive di estrazione per 
iniezione di oggetti in materia plastica, quali preforme o contenitori, che 
superi gii inconvenient! sopra citati, realizzando un disposttivo, semplice, 
affidabile, che possa essere innpiegato con stampi ad elevata. 
produttivit^, che sia economico nella sua realizzazione, nella gestione e 
nella manutenzione, pur garantendo una elevata sicurezza di 
operazione. 

Altro oggetto della presente invenzione § di prevedere un processo di 
condizlonamento di oggetti In materiale plastico, quali prefomne o 
contenitori, adatto a linee di produzione di bottlglie ad alta velocita, che 
sia semplice da mettere in opera. 

Questi oggetti della presente invenzione sono . realizzati, secondo un 
primo aspetto dell'lnvenzlone, medlante un dispositive di estrazione di 
oggetti in materia plastica da rispettivi contenitori, detti oggetti avente 
una prima parte di dimenslone trasversale predetemiinata e una 
seconda part:e adiacente di dimenslone trasversale superiore alia prima, 
comprendente una struttura di supporto, che dispone di elementi di 
affenaggio atti ad estrange gli oggetti dai bicchierini caratterizzato dal 
fatto che 6 prevista una piastre vincolata alia struttura di supporto e dal 
fatto che gli elementi di affenraggio comprendono una plurality di fessure 
con primi tratti definenti una prima larghezza predetemiinata, le fessure 
essendo diritte e disposte parallelamente una all'altra. cosi da definire 
una direzione, ogni fessura essendo prowista di secondi tratti della 




6 
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propria lunghezza con restringimenti, definenti una seconda larghezza 
predetemilnata inferiore aila dimensione della seconda parte dell'oggetto 
e superiore alia dimensione della prima parte dell'oggetto, la prima 
larghezza essendo tale da permettere I'lnserimento nella fessura della 
seconda parte degli oggetti, la seconda larghezza essendo tale da non 
permettere i'lnserimento della seconda parte degli oggetti e dal fatto che 
sono previsti mezzi di azionamento e controllo atti a fare compiere alia 
piastra movimenti dl traslazione lungo la direzione di lunghezza 
determinata. 

Secondo un ulteriore aspetto dell'invenzione gli scopi sopra indlcati sono 
raggiunti mediante un processo di estrazione dl una pluralita di oggetti in 
materia plastica da rispettivi contenitori, mediante il dispositive di cui 
sopra comprendente una piastra prowlsta di fessure diritte e parallele e 
che dispongono di primi tratti con allargamenti e di secondi tratti con 
restringimenti, in cui, al raggiungimento dl un grade predeterminato di 
consistenza della materia plastica, sono previsti gli stadi seguenti 

a) awicinamento del contenitori, contenenti gli oggetti, al dispositive di 

estrazione, 

b) Inserimento degli oggetti nelle fessure facendo passare la seconda 

parte degli oggetti di maggiore larghezza attraverso gli allargamenti 
delle fessure, 

c) traslazione della piastra di un tratto predetemilnato lungo la direzione. 

fine a fare posizionare la seconda parte degli oggetti di maggiore 
larghezza in corrispondenza di restringimenti delle fessure e cos! da 
generare un aggancio degli oggetti alia piastra. 
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d) allontanamento relative reciproco della plastra e dei contenitori cosi 

da estrarre gli oggetti dai contenitori. 
Variant! preferite dell'invenzione sono descritte nelle rivendicazioni 
dipendenti. Altri scopi e vantaggi della presents invenzione venranno resi 
pales! dalla seguente dettagliata descrizione. relativa a realizzazion! 
preferite, ma che assolutamente non escludono possibili ulteriori variant! 
e perfezionamenti. 
Lista delle Figure 

La Fig. 1 rappresenta una vista laterals schematica dell'impianto 
secondo la presents invenzions In un prime stadio opsrativo; 

la Fig, 2 rappresenta una vista iaterale in direzione della freccia A 
dell'impianto della Fig. 1 ; 

la Fig. 3 rappresenta una \nsta laterals schsmatica dsH'Impianto dslla 
Fig. 1 in un sscondo stadio opsrativo; 

la Fig. 4 rapprsssnta una vista latsrals In direzione della freccia A 
deirimpianto della Fig. 3; 

la Fig. 5 rappresenta una vista Iaterale schematica dell'impianto della 
Fig. 1 in un terzo stadio operative; 

la Fig. 6 rappresenta una vista laterals schsmatica dsH'Impianto dslla 

Fig. 1 in un quarto stadio operative; 

la Fig. 7 rapprsssnta una vista latsrale schsmatica dsH'Impianto dslla 
Fig. 1 in un quinte stadio operative; 

la Fig. 8 rappresenta una vista Iaterale schsmatica dsH'Impianto dslla 

Fig. 1 in un seste stadio operative; 

la Fig. 8a un dsttaglie ingrandite della Fig. 8; 

8 
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ia Fig. 9 rappresenta una vista laterals scliennatica deirimpianto deila 

Fig. 1 in un settimo stadio operative; 

la Fig. 9a un dettaglio ingrandito della Fig. 9; 

la Fig. 10 rappresenta una vista laterale schematica dell'Impianto 

della Fig. 1 in un ottavo stadio operativo; 

la Fig. 10a un dettaglio ingrandito della Fig. 10; 

la Fig. 11 rappresenta una vista laterale schematica deH'impianto 

della Fig. 1 in un nono stadio operativo; 

la Fig. 1 1a un dettaglio ingrandito della Fig. 1 1 ; 

la Fig. 12 rappresenta una vista laterale schematica dell'impianto 

della Fig. 1 In un decimo stadio operativo; 

la Fig. 13 rappresenta una vista assonometrica ingrarKlita di un 

particolare dell'Impianto secondo la presente invenzione; 

la Fig. 13a un dettaglio ingrandito della Fig. 13; 

la Fig. 14 rappresenta una vista assonometrica ingrandita di un 

particolare dell'impianto secondo la presente invenzione; 

le Figure 15a, b, c, d rappresentano viste e sezioni di un altro 

particolare ingrandito dell'impianto secondo la presente invenzione; 

le Figure 16a, b, c,.d rappresentano viste e sezioni di un altro 

particolare ingrandito dell'impianto secondo la presente invenzione; 
le Figure 17, 18, 19, 20 rappresentano viste in pianta dello schema di 

funzionamento dell'elemento della Fig. 16 in quattro diversi stadi 

operativi; 

la-Rgora 21 rappresenta una vista laterale di un particolare ingrandito 
dei l'imp i anlo secondo la presente invenzione; 
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la Figura 22 rappresenta una vista in pianta del particolare della 
figura 21 ; 

le Figure 23, 24, 25 rappresentano rispettive viste in sezione secondo 
vari piani del particolare della Figura 21 . 

nescrizione di una fonna di realizzazione ore ferita dell'invenzione 
Secondo la presente invenzione e con particolare riferimento alle Figure, 
un dispositivo di stampaggio di prefonne comprende uno stannpo di 
iniezione di tipo noto comprendente a sua volta due semistampi 1, 2 
azionati da una pressa clie, nella posizione cliiusa di stampaggio, 
definiscono una pluralita dl cavita di iniezione, non illustrate in dettaglio 
nelle figure. II dispositivo prevede una struttura portante 4 che sostiene 
un elemento di raccolta e trasferimento. owero un braccio di estrazione 
3, prowisto di un movimento traslatorio in direzione della freccia C, in 
grado di farlo entrare nello spazio lasciato libero dai due semistampi 1 , 2 
al termine dl un cicio di iniezione. 11 braccio di estrazione 3 § in grado di 
accogliere ie prefomne 5 clie vengono rilasciate in modo noto dal 
semistampo superlore, medlante azionamento di un meccanismo a 
ghiigliottina non illustrate In dettaglio nelle Figure. Questa operazione 
viene effettuata nel corso del movimento di inserimento del braccio di 
estrazione 3 all'intemo dello spazio lasciato libero dall'apertura del 
semistampi 1, 2 in seguito al quale le prefomie 5 dopo I'operazione di 
iniezione vengono estratte daila zona afferente alio stampo e sono 
accolte in appositi alloggiamenti. La funzione di questi alloggiamenti 6 
quella di intercettarfe le prefomne 5 rilasciate dal semistampo 1 mediante 
opportuni organi di.presa sovrastanti ii braccio 3, lasciandole cadere per 
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gravity, e di raccoglierie in modo ordinate orientandole in senso verticale, 
cioe con il collo in alto. Dopo di clie esse sono trasferite al di sopra della 
ton^tta rotante 6 ed infine di lasolarie cadere ancora per gravity entro ii 
rispettivo bicchierino 7. 

II sistema di presa a gliigilottina compreso nel braccio di estrazione 3 
consente di sostenere le preforme durante il movimento di spostamento 
dallo spazio tra i semistampi fino alia zona di inserimento nella tonretta di 
raffreddamento 6 e di rilasciarle con una sempllce operazione di 
sfilamento. II braccio di estrazione 3 dispone di alloggiamenti per le 
preforme distribuiti in file e distanziati in modo tale da corrispondere 
esattamente a posizioni predefintte di bicchierini dl raffreddamento 7 
della torretta 6. Ogni fila di alloggiamenti del braccio 3 6 quindi atta a 
disporsi sopra una rispettiva fila dl bicchierini 7 nella tonretta rotante 6. 
Cio consente al braccio 3 di riempire in cicli successivi tutti i bicchierini 7 
disposti sulle facce della ton-etta rotante 6. scaricando di volta in volta un 
successive carico di prefomrie 5 su un diverse gruppo di bicchierini 7, 
semplicemente spostando e poslzionando nella posizione opportuna il 
braccio 3 in mode che la geometria di distribuzione degli alloggiamenti si 
disponga esattamente sopra successive geometrie delle facce 6', 6" 
della ton-etta rotante 6. II dispositive di bloccaggio del braccio 3 6 
costitulto da due piatti: un piatto superiore 40 di centraggio del cello che 
presenta un numere predefinite dl fori di diametro di peco superiore a 
quelle del collo della prefomfia ed un seconde piatto inferiore 41 mobile 
che 6ia-gf(jgttoaina vera e propria, con un numero di aperture asolate di 
lflr gh ft77fl inferioret al diametro del collo temiinanti con un fore, che 




4391 PTIT NOTARBARTOLO & GERVASI S.pW^k 

Invece § dl diametro superiore al collo della preforma. II secondo piatto 
41 d selettivamente scorrevole contro II primo piatto superiore. Le 
aperture asolate sono clascuna composta da una prima poizione la cul 
sezione consente il passaggio del corpo della preforma. ma non del 
relatlvo collo, ed una seconda porzlone la cul sezione consente 11 
passaggio di tutta la prefomia, ossia anche dell'anelto dl diametro 
maggiore disposto alia base del collo filettato. 

Preferibllmente, per facilitare I'intercettazione ed il centraggio della 
preforma in caduta la porzione superiore del fori nel piatto superiore 40 e 
svasata verso I'alto con fomna tronco-conica. 

Per quanto riguarda piu specificamente il dispositive dl condizionamento, 
esso comprende la tonnetta rotante 6, che ha il compito principale dl 
condizionare le preforme e pICi partlcolarmente di ridurre la temperatura 
delle preforme che escono dalla pressa di Iniezione fine a che il 
materiale ragglunga la consistenza ritenuta sufRciente per trasferirie agli 
stadi successivi del processo produttivo. La ton-etta 6 ^ costituita da un 
corpo a fomia dl parallelepipedo prowista di due facce opposte 6' e 6" dl 
grandezza maggiore, su ciascuna delie quali e fissato un uguale numero 
di bicchierini di raffreddamento 7. Benche la descrizione si riferisca ad 
una variante in cui la torretta § prowista dl bicchieri su due facce 
opposte, e possibile realizzare varianti confomni alia presente invenzione 
in cul I bicchieri sono disposti solamente su una faccia oppure su un 
numero di facce maggiore di due, per esempio tre, quattro. In questo 
caso ia forma in sezione della ton-etta conispcndera a quelia della figura 
geometrica conispondente. Queste soluzioni possono essere 
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vantaggiose per altre produzioni orarie dello stampo oppure per altre 
dimensioni delle preforme. 

Ognl prefomia 5 ^ contenuta singolanmente da un rispettivo bicchierino 
7. I bicchierini sono dimensionati in funzione della prefomia prodotta 
perch6 combacino perfettamente con il profile estemo della prefomna. 
Una forma dl reallzzazlone preferita del bicchierini 7 confonne 
airinvenzione e mostrata in dettaglio in particolare nelle figure 1 4 e 1 5. ^ 
Nel bicchierino sono previsti vantagglosamente, ma "O"^^ 
necessariamente, anche mezzi di contenimento laterale delle prefomie 5 
nei rispettivl bicchierini, per esempio si tratta dl superfici di contenimento 
o guide 10', 10" dell'anello delimitante la parte filettata del collo, la 
coslddetta baga 9. Queste guide sono atte a contenere e/o ridun-e per 
contatto gli spostamenti radiall della estremita aperta della prefonna 5 
dovuti a defomiazionl tenfniche, quail per esempio quelle derivanti dalle 
precedent! operazionl di movimentazlone. Le guide 10', 10" sono 
disposte simmetricamente rispetto a un piano meridiano del bicchierino, 
e si estendono nella direzione longitudinale del bicchiere stesso. Senza 
uscire dall'ambito dell'lnvenzione. le guide possono essere anche essere 
realizzate in uno solo elemento, che abbracci I'estremlt^ aperta della 
preforma con un angolo di awolglmento sufficlente, oppure in numero 
maggiore di due. 

Le guide 10', 10" sono confonnate in mode da definire sull'lntemo del 
bicchiere delle superfici di appoggio laterale contro cui I'estremita aperta 
della prefomia 5 puo appogglarsi lateralmente. owero in direzione 
radiate, a s^uito della sua defomiazione. 
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Chiaramente il tecnico del settore definira la foima della cavity interna e 
delle superfici di appoggio laterals a partire dalla geometria della 
preforma. oppure definir^ entrambe. in modo da adattarle I'una all'altra. 
La o le superfici di appoggio sono cx)nfbrmate e dimensionate In modo 
tale chie tra essa (o esse) e la sezione dl appoggio della preforma, 
prescelta per il contatto, sia interposta almeno una luce radiale minima, o 
anche una interferenza radiale massima, di valore predetemninato. 
Altemativamente, la (o le) superfici Interne dl contatto delle guide 
possono essere settori di una superficie svasata o troncoconica che si 
apre verso I'estemo del bicchierino. per tenere conto anche della 
riduzione tennica del diametro per esempio della baga 9 o altra zona di 
contatto suH'estremita aperta. 

La superficie di imbocco delle guide pu6 realizzare un'ampia svasatura 
Che si apre verso I'estemo, in modo da costltuire un invito per le 
preforme che vengono infilate nel bicchierino. 

I dispositivi come sopra definiti permettono anche di raddrizzare 
preforme 5 gi§i defonmate a caldo da una precedente manipolazione 
automatica, per esempio per trasportarle dallo stampo di iniezione ai 
bicchlerini di raffreddamento. 

In una seconda fonna di realizzazione preferita, le superTici 10' e 10" di 
contenimento sono ricavate dalla manica estema 44 anziche dal corpo 
intemo 45. Questa seconda forma di realizzazione risulta piD semplice 
da produrre, e pud essere montata su un corpo intemo preesistente e. 
privo di prolungamenti superfici di contenimento 10' e 10"; inoltre pud 
realizzare in modo semplice un cambio fonnato delle prefomne, nel 
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senso Che camblando la manica estema 44 un corpo Intemo 45 pu6 

ospltare preforme con baghe di diametro diverse. 

In conispondenza della superficle dl estremit^i 31 del bicchierino le due 



10' e 10". Dope rinserimento della prefomna 5 questi spazi dl passagglo 
definiscono una distanza H tra la superficle di estremita 31 del 
bicchierino e la baga 9 della preforma. 

In altemativa. i mezzi di contenimento delle preforme 5 nei rispettivi 
bicchlerini, possono essere costltuiti da un sistema di risucchio dell'aria 
nella zona tra il fondo del bicchierini e la calotta della prefomna attraverso 
un canale 8, oppure di una comblnazlone dei due sistemi. Questo 
consente alia ton-etta 6 dl eseguire una rotazione per la quale, quando 
una delle facce 6', 6" si trova rovesciata verso il basso, le preforme 5 che 
si trovano nei bicchierini di quelle faccia non cadono dai bicchierini 7 
cadono dai bicchierini 7, poiche su di essi agisce sia la forza di gravita 
oppure della forza centrifuga dovuta dalla rotazione della ton^tta. La 
rotazione della torretta 6 attorno all'asse orizzontale X, sostanzialmente 
ortogonale alia direzione C. consente alle due opposte superfici 6' e 6" di 
scamblare alternativamente la posizione di ciascuna faccia, 
disponendole a tumo verso I'alto o verso il basso, affacciando 
opportunamente geometrie di bicchierini 7 vuoti alle prefonne 5 
trasportate dai braccio di estrazione 3. 



guide 10' e 10" sono ritagliate lateralmente lungo due piani assiall e 
paralleli cosl da fbnmare due spazi dl passaggio 42, 43 ai lati delle guide 
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direzione C. 

II raffreddamento e ottenuto In modo noto, per esempio tramlte la 
circolazione dl acqua a bassa temperatura attomo a clascun bicchlerino 
lungo condotti 11, 12. I bicchierlnl 7 possono. In modo noto, essere 
anche utillzzati In funzione plu generate dl un condizlonamento dalle 
prefonne. 

Ciascuna delle facce pICi larghe della tonretta 6 e dotata dl una pluralita dl 
bicchlerini 7 disposti in modo ed in numero tale che essi possono essere 
raggruppati, secondo una pluralita dl geometrie di distribuzione separate, 
geometricamente identiche, che possono oontemporaneamente trovare 
posto nella stessa faccla. Ciascuna delle facce e coperta da una serie di 
gruppi simllarl 13, mostrati in dettaglio Ingrandito nelle Figure 13. 14, 21 
e 22, per esempio In fomia di piastre rettangolarl o quadrate, su cul sono 
fissati I rispettivl bicchlerini 7 mediante Inserimento di un tratto di base 15 
opportunamente sagomato In un rispetUvo foro di fomna complementare 
ricavato sulla piastra 14. 

Alia piastra 14 6 accoppiata una seconda piastra 17 di maggiore 
spessore e di uguale superficie, che ha una funzione dl rinforzo 
stmtturale oltre ad offrire lo spazio per i necessari ciondotti di apporto dl 
fluid! al bicchierlnl. 

Le file di bicchlerini 7 di cui sono costituite le geometrie sono disposte 
preferibilmente tutte parallele tra loro, benche anche altre disposlzioni 
siano utilizzablli ed inoltre I'Intera area delle facce della ton-etta 6 e 
occupata da piastre 14 affiancate e dal rispettivl bicchlerini 7. 
Le piastre 14 e 17 sono disposte una affiancata all'altra per il numero 
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necessario a soddlsfare le necessity di progetto relative alle dimensioni 
della torretta di raffreddamento 6, tenendo conto anche della grandezza 
dei bicchierini che 6 rapportata a! diametro delle preforme. Infatti, quanta 
pill grandi sono le preforme, tanto pICi limitato 6 il numero di bicchierini 
che vengono piazzati su ciascuna faccia 6'. 6". Le dimensioni delle 
piastre 14 e 17 sono definite in base al numero e/o al diametro 
bicchierini 7 che vi debbono essere alloggiati. essendo vantaggios^| 
avere una modularity dei componenti della tonretta rotante 6. In tal modoN^ 
la sostituzione dei bicchierini 7, quando risuita necessario cambiaril per 
la produzione di serie di contenltori di piastica di differente dimensione, 
. risuita molto piu veloce e sempiice. Inoltre il costo di realizzazione della 
torretta 6 risuita piD economico rispetto a quelle di altre ton-ette di tipo 
noto. 

Un ulteriore vantagglo della disposizione prevista dall'invenzlone e che le 
piastre 14 e 17 costituiscono principalmente un elemento dl 
collegamento e di sostegno.meccanico tra 1 bicchierini 7 e risultano di 
costruzione piCi sempiice, non essendo attraversate da circuiti per 
I'acqua. I'aria p il vuoto. Un vantagglo del fatto dl prevedere due piastre 
14 e 17 accoppiate, confomnemente all'lnvenzione, per fomnare le facce 
della ton-etta 6 e che in case di sostituzione di bicchieri per passare da 
una prima dimensione delle preforme ad un'altra dimensione, in un 
intervallo dl misure detenninato che non implichi un cambiamento del 
numero dei bicchieri su una faccia della ton-etta 6, 6 sufficiente sostituire 
!a piastra 14 solamente. Se invece la sostituzione dei bicchieri, per 
associarii ad altre dimensioni di prefomrie. comporta anche un 
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camblamento del numero dei bicchleri. viene sostituita anche la plastra 
17, dato che i circuiti present! in essa sono in numero e dimensioni 
dIversL 

In una variante vantaggiosa § prevista una ulteriore plastra 14', che ha la 
sola funzlone dl otturare quei fori che non fossero necessari qiiando le 
altre piastre 14 e 17 vengono sostltufte con altre piastre dl misure 
differenti. 

Le piastre 14 e 17 sono sostenute ad una loro prima estremit^ da una 
barra 18 a fonna di parallelepipedo che, oltre a sostenere le piastre 14 e 
17, raggruppa i condottl necessari al funzlonamento dei bicchlerini 7 per 
svolgere le funzioni previste di condizionamento delle prefomne. SI tratta 
In sostanza di condottl e di collettori 30, 31 di adduzione e di 
evacuazione del liquido di raffreddamento e dl condottl -per I'aria del 
sistema pneumatico per I'aspirazione delle prefomie nei bicchierini e 
opzionalmente, in varianti alternative dell'lnvenzione, per II soffiaggio di 
aria che serve per aiutare I'estrazione delle preforme dai bicchierini, in 
concomitanza dell'azionamento dei mezzi meccanlcl dl estrazlone 
estemi, descritti piu avanti nella descrizione. Altre funzioni possono 
essere inserite nella barra 18, se ritenute necessarie. Al fine dl facilltare 
le operazioni di sostituzione delle piastre 14 al variare delle dimensioni 
del bicchierini, sulla banra 18 possono essere previsti dei fori 34, 35 in 
numero maggiore di quanti effettivamente ne servano, disposti in 
posizloni opportune conispondenti a differenti configurazioni di piastre 
14. Nel disporre piastre 14 per una particolare dimensione dei bicchierini. 
alcuni del fori 34, 35 risultano trovarsi in comspondenza dei condottl 
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utilizzati per i fluidl di lavoro. mentre altri fori vengono otturatl mediante 
tappi non illustrati nelle figure, perche non necessari. Nel caso che le 
piastre 14 siano sostitulte per disponre biccliierini 7 di altre dimensioni 
sulla torretta 6, i fori che nel caso precedente erarw) utilizzati vengono 
otturati e quei fori 34, 35 clie nel caso precedente erano otturatl vengono 
posti in comunicazione con i circuit! dei fluidl che servono I bicchierini. 
Questa soluzione pennette cosi di utilizzare una sola banra 18 per una 
gamma molto ampia di dimensioni di bicchierini. 

Le piastre 14 sono sostenute ad una loro seconds estremlt^ da una 
seconda barra 19 di fomna anche esse sostanzialmente a 
parallelepipedo. Se necessario, anche questa barra 19 puo accogllere 
element! di servizio della torretta. In ulteriori variant! dell'invenzione. La 
bana 18 serve anche da collegamento staitturale con I'elemento di 
sostegno 33 di tutta la torretta che ne controlla anche la rotazione intomo 
all'asse X e gll spostamenti traslatori vertlcali. 

La ton-etta .6 risulta cosi leggera perche non vi sono elementi che 
riemplono la sua parte centrale che rimane vuota. La costruzione ne 
risulta sempliflcata e si presenta In mode modulare rendendo piu facile e 
raplda la sostltuzione dei gmppi 13 di bicchierini, mentre in impianti di 
tipo noto la ton-etta rotante 6 deve essere sostituita nella sua Interezza 
ogniqualvolta debbono essere sostituiti i bicchierini di raffreddamento per 
un motive qualunque. 

Sono prevlsti nel dispositive di stampaggio per iniezione di prefonme 
dellMnverizione anche mezzi di comando e di contralto, non descritti In 
dettaglio, per il fcinzlonamento dell'impianto e lo svolgimento del 
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processo di stampaggio per iniezione. che fanno posizionare il braccio 3 
ad ogni estrazione di preforme prodotte in un cicio di Iniezione nella 
posizione conispondente a quella dl una sovrapposizione selettiva ai 
bicchierini da occupare sulle facjce 6' e 6" esteme piO ample della 
ton-etta 6. In tal modo le prefonme rilasciate dal braccio 3, mediante 
I'azionamento del meccanismo a ghlgllottlna, cadono per gravity nel 
bicclilerini 7 di una faccia esterna 6' o 6". 

La torretta rotante 6 § dotata di organi motori che ne comandano la 
rotazione, dl tipo noto e non illustrati in dettaglio nelle Figure. 
La ton-etta rotante 6 dispone della possibilita dl alzarsi e/o abbassarsi, 
sostanzialmente verticalmente in modo controllato: lefacce esteme della 
torretta. che devono ricevere le prefonme 5. devono potersi awicinare 
quanto piu possibile ai rispettivl. allogglamenti del braccio 3 per 
assicurare un esatto centraggio ed inserimento delle prefonme 5. Un 
allontanamento verso il basso dal braccio 3 della torretta 6 ne penmette 
la libera rotazione intomo all'asse X, senza che questa interferisca con il 
sovrastante braccio 3, oppure anche sempllcemente con le prefonme 5 
sporgenti verso il basso fuori dal profile d'ingombro del braccio 3. 
II dispositive dl stampaggio, In confonmlt^i con I'invenzione, prevede 
mezzi di estrazione atti a selettlvamente dislmpegnare le prefomfie 5 
Inserite nei bicchierini 7 al memento in cui il raffreddamento ha raggiunto 
la temperatura predetemiinata. Generalmente si tratta della temperature 
alia quale la plastica ha una consistenza stmtturale tale da consentire un 
ulteriore. tfaiferimemto delle prefonme ad uno stadio successive del 
processo di produzipne. tuttavia la temperatura e scelta opportunamente 
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in base al processo di produzione. ' ^^^g 

Quest! mezzi dl estrazlone delle preforme 5 dal bicchierini 7, conformi J^^^m 
airinvenzlone. sono illustrati in detlaglio con partlcolare riferimento aM - ^o^^g 
Figure daila 16 alia 20, in una fonma di realizzazione preferita. Essi som ^ 
costltuiti da una struttura di supporto 20 che sostiene una tavola ^^^^^'-^v^ 
mediante un dispositive di regolazione in altezza dal suolo 22. Questo x^^^K 
dispositivo e vantagglosamente prowisto di un sistema di sicurezza per/hi f ; 
casi di emergenza o di fuga del motore, per esempio per il caso in cui 1^ -^.^ 
torretta non si fennasse all'altezza giusta e proseguisse la sua corsa 
verso il basso. La tavola 21 sostiene nella sua faccia superiore una 
piastra 23 munita di una serie di fessure 26 longitudinall. disposte tutte 
parallelamente I'una all'altra e che occupano sostanzialmente tutta la 
superficle utile della piastra 23. La piastra e munita dl opportuni mezzi, 
per es. guide, non illustrati in dettaglio nelle figure, atti a consentire il suo 
scommento nella direzione delle frecce D, in entrambi i sens! rispetto al 
tavolo 21 , fisso al suolo o sempllcemente alia struttura dell'impianto di 
stampaggio. L'attuazione del movimento traslatorio della piastra 23 viene 
compiuta per mezzo di un motore 24, o di altro mezzo equivalente per 
esempio dl tipo pneumatico, idraulico o elettrico, che sia atto sia a 
posizionare la piastra 23 nel suo movimento e a manteneria anche In 
quarunque posizione intemnedla. per tutto il tempo ritenuto necessario ad 
effettuare le operazlonl di estrazione delle prefonne. 
Queste fessure sono vantagglosamente del tipo passante attraverso lo 
spessore-ddla. piastra 23 cos! da penmettere aile prefonne che vengono 
Impegnate per I'estrazione dai bicchierini dalla ton-etta di cadere per 
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gravita verso il basso. In tal modo passano attraverso la tavola 21 , che 
dispone di una opportuna apertura nella parte centrale In conispondenza 
della zona nella quale vengono estratte le prefonne dai bicchlerini delle 
facce 6', 6" e per esempio cadono su un nastro trasportatore o In un 
contenitore opportune, non lllustrato trattandosi di elementi noti nella 
tecnica. Lo spessore della plastra 23 In conispondenza del bordo delle 
fessure e scelto in modo tale che i bordi della fessura nei tratti o denti 29, 
30 possano impegnare le baghe 9 delle prefomie InserendosI nel ritagll 
42, 43 definiti tra il bordo estremo 31 del bicchierini 7. e la baga 9. 1 denti 
dl estrazione 29, 30 possono essere ricavati suila plastra 23 anche su 
ban-e 32 o elementi similar! di riporto, fissati alia piastra 23 mediante viti 
36. Anche altre soluzloni sono realizzablll senza uscire dall'ambito 
dell'invenzione. 

La geometria delle fessure 26 presenti sulla piastra 23 che e 
rappresentata in planta alia Figura 16a 6 meglio comprensibile da quanto 
illustrate dalle Figure 17, che si riferiscono solo ad una porzione della 
piastra 23, per esempio un terzo o la metS dl essa, ma che tuttavia 
descrive in modo ottimale la geometria delle fessure per tutta la loro 
estensione. Nell'esempio dl realizzazione illustrate ci si riferisce al case 
in cui sulla torretta di raffreddamento vi siano, per ogni faccia, un numero 
di bicchierini 7 tre volte superiore al numero di prefonne raffreddate che 
vengono estratte dalla ton^etla ad ogni cicio dl estrazione. Questo 
comsponde anche ad un numero globale di bicchierini sulla ton-etta sei 
volte superiore a quelle delle preforme prodotte in clascun cicIo di 
stampaggio dello stampo. In questa variante di realizzazione in 
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particolare sono rappresentate con dei cerchi a lines sottile le tracce 
delle baghe delle prefonne 5 nelle posizioni nelle quali la tonretta dl 
raffreddamento awicina le prefomie alia piastre di estrazione 23, con 
j'apertura rivolta verso il basso. Le fessure 26 dispongono lungo la loro 
estensione longltudinale di una pluralita di tratti 29. 30 che definiscono 
restringlmenti delle fessure 26 a distanze predefinite. owero definite 
anche denti. Esse inoltre dispongono di una pluralita di tratti 27, 28 di 
largiiezza L1 leggemnente superiore al diametro della baga 9 delle 
prefomie 5. intervallati ai tratti ristretti 29. 30, clie hanno larghezza L2 
inferiore a L1, cosl da pemiettere I'introduzione delle prefontie airintemo 
delle fessure 26 per un tratto sufficiente a dispon-e il piano comune 
definite dalle baghe 9 di tutte prefomie 5, quando sono tenute nei 
bicchierini 7 di una faccia 6'. 6" della tonetla 6 ad un llvello tale che i 
restringlmenti delle fessure o denti possano affen-are le baghe 9 
inserendosi negli spazi o ritagli 42, 43. 

Nell'Esempio in oggetto la piastre 23 di estrazione delle prefomie 5 dai 
bicchierini 7 prevede I'estrazlone dl una prefbnma da ogni gmppo di tre 
prefomie adiacenti ad ogni cicio di estrazione. Pertanto la lunghezza di 
ogni tratto largo 27, 28 conisponde almeno alia lunghezza dello spazio 
occupato da tre prefomie Inserlte in bicchierini affiancati dl una stessa 
fila di una faccia 6', 6" della torretta 6. Questa configurazione pemnette il 
passagglo nella fessura di un gmppo di tre prefonne afflancate, 
nell'operazlone di awicinamento della ton-etta 6 sulla piastre 23. 
Neiioperaziune' di traslazione della piastra 23 in direaone della freccia D 
di_un-tcattOLpari alia distanza tra gli assi di due preforme adiacenti i denti 
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29, 30 si dispongono nello spazio libera tra le baglie 9 e la superficie di 
estremita 31 del bicchierini e in tal modo ingaggiano le baghe 9, come si 
vede dalla Figura 9a, mentre la Figura 8a mostra i denti 29. 30 in 
posizione disimpegnata e la Figura 10a mostra i denti impegnati e pronti 
per I'operazione di estrazione delle prefomne. Nel soilevare la torretta 6, 
allontanandola dalla piastra di estrazione 23, i denti 29. 30 trattengono 
un numero di prefonne, pari ad una ogni tre presenti sulla faccia della 
ton-etta 6. mentre le altre due prefomie di ogni gruppo rimangono nel 
rispettivl bicchierini per proseguire 11 cicio di raffreddamento. Una volta 
usciti completamente dal rispettlvo bicchlerino 7, le prefonne 5 cadono 
verso 11 basso attraversando le aperture previste nel tavolo 21. La piastra 
23 viene di nuovo traslata della distanza pari all'interasse tra due 
bicchierini 7 cosi da pemnettere II passagglo dl gruppi di tre prefomie 
negli spazi 27. 28. In seguito un cicIo di questo genere si ripete ogni 
volta Che la torretta viene abbassata verso la piastra di estrazione e, ogni 
volta la piastra 23 viene traslata nella verso della freccia D e per la 
distanza necessaria a fare si che 1 denti 29, 30. ingaggino quelle tra le 
prefomie che hanno portato a temiine il processo dl raffreddamento nei 
bicchieiini. Queste fasi sono illustrate in dettaglio dalla Figura 17, che 
mostra la posizione di Ingresso delle prefomne nella piastra di estrazione 
23, dalla Figura 18, che mostra la posizione della piastra di estrazione 23 
in posizione di presa delle prefomne della fila disposta verso sinistra, con 
riferlmento alia posizione iliustrata dalla figura. e di tutte le file intervallate 
dl tre bicchierini dalla prima. La Figura 19 mostra quindi la posizione di 
scarico delle prefprme della seconda fila dopo la prima e di quelle 
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intervallate di tre blcxihierini, e ia FIgura 20 quella di scaricxD delta terza 
fila e di quelle intervallate di tre bicchlerini. Per I'estrazione delle 
preforme 5 da! bicchlerini 7 e anche possibile pnevedere I'abbassamento 
della piastra 23, in altemativa al sollevamento della torretta 6 oppure § 
possibile prevedere anche uno spostamento combinato di 
abbassamento della piastra 23 e di innalzamento della tonnetta 6. 
E possibile, senza uscire daH'ambito della presente invenzione dispon-ej^ 
mezzi di estrazione con 11 tavolo 21 e la piastra 23 in posizione verticale 
oppure obliqua, in una zona opportuna dello stampo dove puo 
comunque interaglre funzlonalmente con la tonretta 6. Pure in questo 
caso i movimenti di estrazione awengono per allontanamento relativo 
reciproco della ton-etta 6 e del tavolo 21 e piastra 23. In questa variante 
potrebbero anche essere previsti, se necessario, dietro alia piastra 23, 
mezzi di guide delle preforme che vengono estratte dai bicchlerini per 
facilitame la caduta oppure il convogliamento altrove fuori dalla zona 
dello stampo. 

Owlamente la piastra pu6 essere opportunamente predlsposta in mode 
tale da agire su gmppi di due prefonne ad ogni cicio di estrazione dai 
bicchlerini 7, 11 che conisponde a cicli di raffreddamento nei bicchlerini 
piu brevi, oppure su gruppi di quattro o piu prefomie, che conisponde a 
cicli di raffreddamento pia lunghi. 

Viene descritto qui di seguito 11 process© di produzione di prefonme 
mediante inlezlone di oggetU in materia plastica confonme airinvenziohe, 
facendo riiferimentc alle Figure da 1 a 12 e da 17 a 20 dove sono 
illustrate schematicamente in successione fasi di stampaggio delle 
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preforme 5 effettuato mediante il dispositivo di iniezlone dell'invenzione 
gia descritto sopra. 

La prima fase, illustrata nelle Figure 1 e 2. prevede clie le preforme 5, 
appena iniettate nello stampo, sono rilasciate da un semistampo di 
iniezione 1 e cadano per gravity sul braccio 3. Qui le preforme 5 
vengono trattenute in quanta neila gliigliottina 40. 41. in una prima 
posizlone. pu6 passare ii corpo della preforms ma non il coilo per ia 
presenza della baga 9, che ha diametro tale da non consentire 11 
passaggio del collo, Figura 3 e dettaglio ingrandito di Figura 3a. 
Neila fase seguente. rappresentato dalla Figura 4, il braccio 3 viene 
traslato sopra la tonretta rotante 6, che presents una delle facce 6', 6" in 
posizlone orizzontale e con le aperture dei bicchierini rivolte verso I'alto. 
ed esattamente neila .posizlone in cui la geometria di distribuzione del 
braccio 3 si sovrappone verticalmente ad una delle geometrie di 
distribuzione, che sono tre in questa forma di realizzazlone, benche 
numeri diversi sono possibili, in funzione anche della durata dei cicli di 
stampaggio e di raffreddamento. Durante la traslazlone le prefomae 5 
vengono contenute lateralmente sia dalla ghigllottina 40, 41 che dal 
centraggio del collo. 

Neila fase Illustrata neila Figura 5. ia tonretta 6 viene alzata 11 piu vicino 
possibile al braccio 3 e le prefomie vengono rilasciate azionando la 
ghlgliottina 40, 41 e cadono per gravita e si inseriscono esattamente nei 
rispettivi bicchierini 7. Ogni operazione di carico di preforme dal braccio 
3 alia torrejttale' prevede una predefinita posizione del braccto 3, in 
funzione della geortietria di bicchierini 7 che deve essere riempita, in 
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modo da posiaonare le preforme ai posto giusto prima di scaricarie. 
Appena accolto il carico di preforme di una distinta geometria dl 
distribuzione prodotte in un detenminato cicio, la torretta 6 viene 
abbassata. e quindl e possibile ruotare la tonretta intomo all'asse X 
ancora prima che il braccio 3 si sia spostato dalla posizione di scarico 
sopra la torretta 6. alia posizione di carico tra I due semistampi 1. 2 di 
iniezione. Cosi si svincola I'operativita e quindi i tempi di lavoro deila 
ton-etta rotante 6 dai tempi di lavoro del braccio 3, 
Successivamente la ton-etta 6 viene motata di un angolo di 180° attomo 
all'asse X di modo che le preforme si trovino con il collo rivolto verso il 
basso. Nella fase iniziale di riempimento di tutti i bicchierini 7 deila 
torretta 6, questa non viene abbassata verso la piastre di estrazione 23, 
e si pud considerare come un transitorio iniziale. Le geometrie di 
bicchierini vengono riempite secondo una successione predeterminata e 
controllata dai mezzi di comando dell'impianto. Dope ogni rotazione di 
180" deila ton^tta 6 intomo all'asse X, viene svolto un successive cicIo 
di raccolta ed inserimento di un successive gruppo di prefomne 5 identico 
ad ogni cicIo, cosi che alia fine deila fase iniziale tutti i bicchierini 7 sono 
occupati da preforme 5 e inizia I'operazione regolare di scarico di 
geometrie di prefomie 5 tra una operazione di carico e la seguente. 
Successivamente, come rappresentato in Figura 7, la ton-etta 6 viene 
abbassata sostanzialmente verticalmente fine ad awicinaria alia piastre 
di scarico 23. Owiamente anche direzioni di movimento verticale oblique 
sono po^biii per Ja tonrettei 6, senza uscire dairambito di questa 
invenzione, come pure e possibile prevedere una forma di realizzazione 
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In cul il movimento di traslazione della torretta 6 verso i mezzi dl 
estrazione puo essere anche orizzontale. Le posizioni delle preforme 5 
tenute nei blcchierlnl della faccia della torretta rivolta verso il basso, 
grazie all'opportuno posizionamento della piastra di estrazione 23 si 
trovano come illustrate nella Figura 17. La piastra 23 viene quindi fatta 
slittare di un intervallo necessario a posizionare i denti 29, 30 in 
corrispondenza delle prefomne da estranre in quella operazione. come 
illustrate nelle Figure 8 e 9, che mostrano la fase di inserimento nei 
bicchierini e nelle Figure 10 e 11 che mostrano la fase di inserimento del 
denti tra la baga 9 e I bicchierini 7 e in particolare negli ingrandimenti dl 
Figura 8a. 9a, 10a e 11a. SI tratta di quelle prefonme caricate per prime 
nella torretta rotante e gia sufficientemente fredde. Alzando la tonetta 6, i 
denti 29. 30 trattengono le prefonne. Figure 10 e 11, che cadono per 
gravita su mezzi di raccolta. Figura 12, di tipo noto, posti sotto detta tonre 
e non illustrati. 

In seguito. la ton-etta 6 ruota di 180" cosi che i bicchierini liberati dalle 
preforme si dispongono con I'apertura verso alto e vengono resi 
disponibili per ricevere un successive gruppo di prefomne 5. A questo 
punto il procedimento prosegue a regime, nei sense che a ogni cicio 
elementare corrisponde una rotazione della torretta. un rilascio dalla 
torretta di un gruppo di preforme. appartenenti alia medesima geometria 
di distribuzione. e che in precedenza erano state caricate prima delle 
altre nella tb^tta, un caricamento nella tonretta, da parte di detto braccio 
3. di un nuovo gruppo di prefomie con la medesima geometria di 
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distribuzione. 

La soluzione descritta consente di contenere in uno spazio molto ristretto 
ed attrezzato per un raffreddamento efficace una plurallta di preforme. II 
totale delle diverse geometrle disponibili sulle due superfici 6' e 6" 6 
prefissato in base alia durata totaie dello stadio di raffreddamento delle [p 
preforme 5 nella torretta 6. 

Per favorire questa operazione di estrazione, in una variante 
vantaggiosa dell'invenzione viene Inoltre eliminato il vuoto entro i 
bicchierini di ogni fila di volta in volta inleressati alPoperazione di 
estrazione iniettando nei rispettivi bicchierini dell'aria a bassa pressione 
attraverso 1 canali 8. con mezzi not! e non descritti in dettaglio. Ci6 rende 
piu facile I'estrazione delle prefomie e ne pennette una uscita piCi rapida 
dai bicchierini. D'altra parte questa variante comporta un costo di 
reaiizzazione superiore a quella della variante in cui non sono previsti 
mezzi di soppressione del vuoto nei bicchierini. 

E' quindi possibile ottimizzare i singoli cicii di lavoro ed aumentare la 
produttivita complessiva dell'impianto. 
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RivENDicAzioNi RM 2003 A0004S8 

1. Dispositive di estrazione di oggetti (5) in materia plastica da rispettivl 
contenitori (7), detti oggetti avente una prima parte di dimensione 
trasversale predetenninata e una seconda parte (9) adiacente di 
dimensione trasversale superiore alia prima, comprendente una struttura 
di supporto (20, 21), che dispone dl elementi di affennaggio (29, 30) atti 
ad estrarre gll oggetti (5) dai bicchierini (7) caratterizzata dal fatto che d 
prevista una plastra (23) vincolata alia struttura dl supporto (20, 21) e dal 
fatto che 

gli elementi di affenaggio comprendono una plurality di fessure (26) con 
primi tratti definenti una prima iarghezza (L1) predetemiinata, le fessure 
essendo diritte e disposte parallellamente una all'attra, cosi da definire 
una direzione (D), ognl fessura (26) essendo prowlsta di second! tratti 
della propria lunghezza con restringimenti (29, 30), definenti una 
seconda larghezza (1-2) predeterminata inferiore alia dimensione della 
seconda parte (9) dell'oggetto e superiore alia dimensione della prima 
parte dell'oggetto, la prima larghezza (L1) essendo tale da pemnettere 
I'inserimento nella fessura (26) della seconda parte (9) degli oggetti (5). 
la seconda larghezza (L2) essendo tale da non pennettere Tinserimento 
della seconda parte (9) degli oggetti (5), e dal fatto che 
sono previsti mezzi dl azlonamento e controllo atti a fare compiere alia 
piastra (23) movimenti di traslazione lungo ia direzione (D) di lunghezza 
determinata. 

2. Dispositlvo secondo la rivendlcazione 1, in cui gli oggetti (5) sono 
prefomie! la cui prima parte § 11 corpo della preforma e la seconda parte 

"■• ') i '- • * 
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e costituita da una baga (9). 

3. DIspositivo secondo la rivendicazione 2, in cui i contenitori sono 
bicchierini di condizionamento (7) disposti affiancatl e In file parallele 
regolari su una superficie (6', 6") di un elemento mobile (6). 

4. Dispositive secx>ndo la rivendicazione 3 in cui in corrispondenza del 
restringimenti la piastre (23) definisce uno spessore inferiore alia 
distanza tra la baga (9) e il bordo estemo del bicchierino (7) cosi da 
potersi Inserire in tale distanza per traslazione. 

5. Dispositive secondo la rivendicazione 4, in cui I'elemento mobile e una 
torretta rotante intomo ad una asse orizzontale, parallelo al piano di 
detta piastra (23). 

6. Dispositive secondo la rivendicazione 2, in cui 6 previsto un sistema di 
sicurezza per regolare il fine corsa della torretta (6) 

7. DIspositivo secondo la rivendicazione 6, in cui e previsto un 
dispositive di regolazlone in altezza dal suelo (22) della piastra (23). 

8. Dispositive secondo una o piCi rivendicazieni precedenti, in cui le 
fessure (26) sono del tipe passante attraverso le spessore della piastra 
(23) cosi da pemnettere alle prefonne che vengono estratti dai bicchierini 
dalla torretta di attraversare la piastra (23). 

9. Dispositive secondo una o piu rivendicazieni precedenti, In cui sono 
previsti mezzi motori atti a far cempiere movimenti in direzione 
sostanzialmente ortogonale al piano della piastra (23) per I'estraziene 
delle preferme (5). 

10. Proces^b di estrazione di una plurallta di oggetti (5) In materia 
plastica da rispetti^! dontenitori (7), medlante il dispositive confonne alia 
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rivendicazione 1 comprendente una piastra (23) prowlsta di fessure 
diritte e parallele e che dispongono di primi tratti con allargamenti e di 
secondi tratti con restringimenti, in cul, al raggiungimento di un grade 
predeterminato di consistenza della materia plastica. sono previsti gli 
stadi seguenti 

a) awicinamento dei contenitoii (7), contenenti gli oggetti (5), al 
dispositive di estrazione, 

b) inserimento degli oggetti (5) nelle fessure (26) facendo passare la 

seconda parte (9) degli oggetti di maggiore larghezza attraverso gli 
allargamenti delle fessure (26), 

c) traslazione della piastra (23) di un tratto predetemiinato lungo la 

direzione (D), fino a fare posizionare la seconda parte (9) degli 
oggetti di maggiore larghezza in conispondenza di restringimenti 
delle fessure e cosi da generare un aggancio degli oggetti alia 
piastra (23), 

d) allontanamento relative reciproco della piastra (23) e dei contenitori 

(7) cesi da estran-e gli oggetti (5) dal contenitori (7). 

11. Processo secondo la rivendicazione 10 In cui la traslazione della 
piastra awiene per un tratto conispondente alia distanza tra gli assi 
di due bicchierini (7). 

12. Processo secondo la rivendicazione 11 in cui i restringimenti di 
larghezza delle fessure (26) costltuiscono denti, gli oggetti (5) sono 
prefbrme e in cui i denti vengono inseriti neirintervallo tra una baga 
(9) della prefonna (5) e restremita del rispettivo bicchierino (7) 
contenente la prefonna (5). 
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